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La investigación realizada tuvo como objetivo principal determinar como la 
aplicación del mantenimiento autónomo mejora la productividad  en la planta 
dosificadora de la empresa Mixercon S.A. El tipo de investigación fue aplicada, 
nivel de investigación cuasi experimental. Se utilizó como población   24 semanas, 
siendo igual a la muestra. 
Con esta filosofía del Mantenimiento autónomo se logró que el operario de 
producción, en su propio puesto de trabajo, asuma la responsabilidad de realizar 
el mantenimiento básico y de prevenir fallos oportunos que involucren el paro de 
la planta. Con el apoyo del departamento de mantenimiento los operarios  fueron 
entrenados, capacitados, para realizar los mantenimientos de primer nivel  
estableciendo estándares para realizar los mantenimientos básicos incluidos la 
limpieza. Los datos cuantitativos se obtuvieron por medio de las fichas de 
recolección de datos. El análisis de los datos se hizo utilizando el programa 
estadístico SPSS versión 22.0, llegando a evidenciar que existe relación entre el 
Mantenimiento Autónomo y la productividad de la empresa Mixercon S.A., y se 
logró un incremento de la productividad en 34,06%,  un incremento de la 
eficiencia en 13,07% y  de la eficacia en 30,71%, rechazando la hipótesis nula y 
aceptando la hipótesis alterna. La validez del instrumento se obtuvo mediante 















The main objective of the research was to determine how the application of 
autonomous maintenance improves productivity in the dosing plant of the 
company Mixercon S.A. The type of research was applied, quasi-experimental 
research level. A population of 24 weeks was used, being equal to the sample. 
 
 
With this philosophy of autonomous maintenance, the production operator, in his 
own workplace, assumed the responsibility of carrying out basic maintenance and 
preventing timely failures involving the plant's shutdown. With the support of the 
maintenance department, the operators were trained and trained to perform first 
level maintenance, establishing standards for basic maintenance, including 
cleaning. The quantitative data were obtained through the data collection forms. 
The analysis of the data was done using the statistical program SPSS version 
22.0, showing that there is a relationship between Autonomous Maintenance and 
the productivity of the company Mixercon SA, and an increase in productivity was 
achieved in 34.06%, an increase of efficiency in 13.07% and efficiency in 30.71%, 
rejecting the null hypothesis and accepting the alternative hypothesis. The validity 






















                                 















1.1 REALIDAD PROBLEMÁTICA 
 
En el mundo existen empresa dedicadas a la industria del cemento y de concreto 
premezclado, estas actividades están estrechamente ligadas, las empresas que 
fabrican cemento son las mismas que tienen sus propias  plantas  concreteras; 
para la fabricación del concreto una de las materias primas es el cemento y para 
las industria del cemento uno de sus principales clientes son las empresas 
concreteras.  Estas industrias han logrado sobre salir y destacar en las top de las 
industrias más exitosas no solo porque llegan a facturar importantes sumas de 
dinero, sino que su proceso de crecimiento empresarial es constante y sus 
estrategias han sido innovadora constantemente, donde la competitividad ha 
venido generando la necesidad de contar con plantas industriales más eficientes 
incrementando su productividad, calidad, seguridad,  medio ambiente y bajando  
los  costos, con estas necesidades es evidente que la búsqueda y aplicación de 
nuevas tecnologías y técnicas que permitan alcanzar estos índices a manera de 
mantenerse en el  mercado y así lograr ser más efectivos y lograr una mayor 
eficiencia.  
Para llegar a los objetivos mencionados, el mantenimiento en las plantas 
industriales juega un papel muy importante, ya que aquí se concentra gran 
cantidad de recursos para tener la operatividad de estas mismas. Ser más 
eficientes en el mantenimiento en una empresa a través de una filosofía  que 
permita  extender la vida útil de los equipos, evitar y prevenir las fallas, disminuir 
los tiempos de reparación, incrementar  la seguridad y operación de los equipos, y 
lo más importante la reducción de  costos para mantener la operatividad con una 
gestión de mantenimiento eficaz, es la misión muy importante  de una gerencia 
más acorde a este tiempo y de calidad.  
En Latinoamérica las empresa concreteras, cementeras tienen una participación 
del 7% de la producción mundial, México, Brasil, Colombia son los principales 
productores de esta región, En el ámbito industrial se ha integrado a los nuevos 
métodos de trabajo, la técnica del Mantenimiento Autónomo, sistema innovador 






a todas las funciones asociadas con el uso del equipo sin embargo requieren de 
una mejor implementación del mantenimiento autónomo para un correcto 
funcionamiento de los equipos 
En Perú la más grande e importante empresa en el rubro cementero y 
concreteras  es CEMENTO LIMA, la cual es una empresa líder dedicada a la 
explotación y procesamiento de materias primas y comercialización de diversos 
tipos de Clinker y cemento para la venta nacional y exportación. Cuenta con el 
38% de las ventas totales del mercado nacional.  E aquí que nace UNICON 
concreteras siendo este subsidiara  de cementos lima. Unicon es la empresa más 
grande en el Perú, con más de50 años de experiencia en la producción de 
premezclado, UNICON  hizo efectiva la adquisición del 100% de las acciones de 
FIRTH INDUSTRIES PERU, actualmente llamada CONCREMAX una empresa 
dedicada a la preparación y comercialización de  concreto premezclado. 
Mixercon es la segunda empresa más importante en su rubro, cuenta con 7 
plantas dosificadoras con un promedio de 500 mil  cubos anuales vendidos. Es  
empresa netamente peruana fundada hace casi 20 años con una sólida 
organización y experiencia en la elaboración y distribución de concreto 
premezclado. Tenemos como misión Somos una empresa peruana que 
suministra concreto premezclado y servicio de bombeo, involucrado y 
comprometidos a brindar confianza, servicio personalizado y calidad certificada a 
todo el sector de la construcción de nuestros clientes y socios estratégicos y como 
visión Ser una empresa líder en el sector de concreto premezclado a nivel 
nacional, diferenciándonos de nuestros tres pilares; confianza, servicio 
personalizado y excelencia en el producto; con un alto grado de responsabilidad 
hacia la sociedad, medio ambiente y aporte al desarrollo de nuestro país. 
El proyecto de investigación se realiza en la planta dosificadora de la empresa 
Mixercon  y  se utiliza herramientas como el de Ishikawa, para identificar la causa 
raíz, como también el de Pareto para poder identificar  los problemas más vitales   






entre los causales tenemos: inadecuado uso de los equipos, falta de capacitación 
técnica, alta rotación del personal   métodos inadecuados de mantenimiento, 
exposición de sustancias químicas y al polvo, falta de compromiso del personal, 
materiales de baja calidad, calibración de balanzas defectuosas, baja calidad de 
componentes, pesos variados.. 
  
1.2 TRABAJOS PREVIOS 
 
 Antecedentes Internacionales  
García, J. Capacitación e implementación de mantenimiento autónomo en 
una máquina de inyección, tesis (ingeniero mecánico) Cuautitlán Izcalli, 
México. Universidad nacional autónoma, facultad de estudios superiores. 
2014, 55 pp. 
La implementación del mantenimiento autónomo tiene como objetivo asegurar 
que el proceso de trabajo del equipo sea eficiente y efectivo desarrollando 
estándares y procedimientos claros en la máquina de inyección.  Como resultados 
tenemos 90% menos de perdidas, paro menores de 75% con respecto al inicio, 
mejoras en el tiempo de realización de la limpieza, lubricación e inspecciones. 
Conclusiones aplicando el mantenimiento autónomo dio como resultado minorar 
las perdidas y los paros de la máquina de inyección involucrando al departamento 
de producción en las actividades de un mantenimiento básico como el de limpieza 
de su equipo, lubricación y detectar anomalías antes de la parada no 
programadas. 
Rivera, L. Implementación de la metodología de mantenimiento autónomo en 
el área de máquinas envasadoras de la planta MAISA. Tesis (Ingeniero 
Mecánico Industrial). Guatemala, Universidad San Carlos de Guatemala. 
Facultad de Ingeniería, 2013, 205 pp. 
 
Mediante el fortalecimiento de los programas de mantenimiento autónomo  en las 
máquinas envasadoras, elaborando procedimientos SOP (procedimientos 






mejorar habilidades y destrezas en la utilización de los equipos, mediante la 
creación de manuales de fallas mecánicas y sus acciones correctivas, elaborar 
diagramas  en lugares donde se realizan ajustes continuos, y así desarrollar una 
detección anticipada de fallas; el tipo de investigación aplicativa y longitudinal por 
la toma de tiempos que se tuvo que trabajar para este proyecto. Conclusiones: La 
metodología de mantenimiento autónomo ayudó a minimizar los peligros de 
contaminación física, biológica y química, que puedan existir durante el proceso 
de envasado en el área de máquinas envasadoras y mejorando la vida útil de las 
máquinas envasadoras,  disminuyendo el mantenimiento correctivo, los costos por 
averías y la contaminación fisicoquímica  permitieron inspeccionar  mejor todos 
las componentes de mayor importancia y cuidado de la  máquinas envasadoras. 
Las capacitaciones al personal de máquinas permitieron mejorar sus capacidades 
mentales y técnicas, logrando un mejor conocimiento de las máquinas 
envasadoras que operan y permitiendo mantener una área limpia, ordenada y 
eficiente. 
Aporta la tesis a la investigación ya que el mantenimiento autónomo 
permitió mejorar el proceso y la conformidad  mejorando la vida útil  de las 
maquinas  durante la producción. 
 Martínez, R. propuesta y validación de un modelo integrador de 
implementación del mantenimiento productivo total aplicado en una 
empresa industrial. Tesis doctoral. Valencia. Universidad politécnica de 
valencia.  2015, 224 pp. 
La implementación del T.P.M referente al autor de esta tesis tiene como objetivo  
evaluar el desarrollo a través de un conjunto de criterios que permitan determinar 
la situación de una organización en relación a su personal y sus procesos. Como 
resultados se obtuvo mejoras en la producción, el control de materiales, 
estandarización de actividades, seguridad medio ambientales y del entorno en su 
puesto de trabajo, en los resultados globales de auditoria se obtuvo el 29% de 
mejora. Los costos de mantenimiento se redujo hasta en un 23.56%, en 







 La tesis aporta a la presente investigación ya que se mejora el 
mantenimiento  y su producción en la empresa industrial, que se relaciona con la 
problemática del presente estudio en el mantenimiento autónomo en la planta 
dosificadora. 
Cruz, J. Diseño de rutinas de Mantenimiento Autónomo para una línea de 
Inyección de Plástico. Tesis (Ingeniero de Mantenimiento Industrial al). 
México, Universidad Técnica de Querétaro, Facultad de Ingeniería, 2011, 45 
pp. 
 
El proyecto a realizar en la empresa tiene como primera etapa alcanzar una 
mayor organización y establecimiento de las diversas áreas de trabajo, 
basándose en el programa de 5´s con la finalidad de llevar de manera ordenada y 
adecuada el flujo de producción y así evitar paros innecesarios por movimientos o 
falta de ubicación de materia prima para el llenado de las inyectoras; así como dar 
un mayor flujo a la salida de producto terminado para la satisfacción del cliente y 
evitar los retrasos, rechazos que se venían contemplando. Ya habiendo obtenido 
una mejor estructura en la organización de la planta, se diseñarán formatos para 
la elaboración de las rutinas de mantenimiento autónomo en la línea de inyección 
para el inicio de cada turno y posteriormente realizar la capacitación del personal 
operativo y técnico de los equipos de inyección, a través de presentaciones y 
ayudas visuales que identifiquen con más facilidad las tareas a realizar, para tener 
el equipo en mejores condiciones y así reducir los rechazos por aceite 
impregnado o material no deseado en el proceso; dicha investigación es aplicada,  
explicativa y longitudinal. Conclusiones: Durante la realización del proyecto 
pudimos observar la importancia que tiene el operador para mejorar la eficiencia 
de los equipos de trabajo, ya que a través de las actividades básicas de 
mantenimiento (lubricación, limpieza, ajuste de herramentales, etc.), lo hace 
participe en la inspección de su área de trabajo lo que permite al departamento de 







Es importante la tesis para la investigación ya que aporta a la organización 
en la línea de inyección, adecuando la producción con metodologías de 5 s y 
cumplimiento del mantenimiento. 
 
Guaraca, S. Mejora de la Productividad en la Sección de Prensado de 
Pastillas mediante el Estudio de Métodos y la Medición del Trabajo de la 
Fábrica de Frenos Automotrices EDGAR S.A. Tesis( Ingeniero Industrial) 
Quito – Ecuador. Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería 
Química y Agroindustria. 2015, 123 pp.  
 
El desarrollo de esta tesis tiene como objetivo mejorar la productividad en la 
sección de prensado de pastillas de freno, con la menor inversión, manteniendo la 
misma infraestructura, mediante la optimización de los medios de producción. 
Tipo de Investigación aplicada, Población: tiempos de carga y descarga de los 
pisos de la prensa del proceso de prensado de las pastillas de freno. La técnica 
utilizada es la documentación de los procesos de prensado y los estudios de 
métodos y tiempos históricos. Conclusiones. Luego de realizar todas las 
actividades de identificación de las condiciones que limitan la productividad, 
corrección de las fallas de los equipos, diseño y construcción de las nuevas 
herramientas y de implementación de un nuevo método, se logró mejorar la 
productividad en un 25%. Esto implica que la productividad se incrementó de 108 
a 136 pastillas/HH en la jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la jornada de 8 
horas.  Con el 25% de la mejora de la productividad obtenida en la prensa de 
pastillas  se obtiene una capacidad de producción de 3248 juegos/mes, cantidad 
suficiente para cubrir los 2500 juegos/mes requeridos por el área de mercadeo de 
la empresa EDGAR S.A.  
 
 El aporte de la tesis a la investigación está relacionado al incremento de 
la eficiencia de la prensa de pastillas ya que se vuelve ineficiente por los paros  y 








  Antecedentes Nacionales 
 
Briones, Mariela.  Aplicación del mantenimiento autónomo  para mejorar la 
productividad en el proceso de fabricación de  pañales para bebe en una 
industria manufacturera, Lima - 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, 
Perú: Universidad Cesar Vallejo, Escuela Académico Profesional de  
Ingeniería Industrial. 2016, 109 pp.  
 
Con la aplicación de esta filosofía su objetivo general es determinar como el 
mantenimiento autónomo mejora la productividad en el proceso de fabricación de 
pañales para bebé en una industria manufacturera. Se realizó una descripción 
metodológica (Tipo: Aplicada, Diseño: cuasi Experimental). Al finalizar su 
investigación concluye en que se mejoró la productividad en 17,81%, la eficiencia 
en 7,06% y la eficacia en 17,63%, rechazando la hipótesis nula y aceptando la 
hipótesis alterna.   
Es importante la presente tesis, debido a que mejora la productividad, el 
problema que se presenta en el área de mantenimiento se mejoró la eficiencia en 
su proceso. 
 
Gómez, E. Aplicación de mantenimiento autónomo para mejorar la 
productividad en el área de empaque de una empresa manufacturera, Ate, 
2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima – Perú. Universidad Cesar Vallejo, 
Facultad  Escuela ingeniería Industrial. 2016, 144 p. 
El autor de esta investigación tuvo el  objetivo determinar como el mantenimiento 
autónomo mejora la productividad en el área de empaque Se utilizó el tipo de 
investigación cuantitativa y por su finalidad aplicada siendo su diseño de 
investigación cuasi experimental. Los resultados de la aplicación del 
mantenimiento autónomo demuestran que mejora significativamente la 
productividad en el área.  La media de la productividad antes del mantenimiento 






después del mantenimiento autónomo es de 48,649.5 Un / Hora. La diferencia es 
de 2,327.625 Un / Hora.  
La tesis  aporta a la presente investigación  ya que el mantenimiento 
autónomo mejora la productividad, que forma parte de la problemática que 
presenta la empresa Mixercon.  
Palomino, M. Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing en las 
líneas de envasado de una planta envasadora de lubricantes. Tesis 
(Ingeniería Industrial). Lima – Perú,  Pontificia Universidad Católica del Perú, 
Facultad de ingeniería, 2012, 96pp. 
 
La investigación tiene el objetivo mejorar la eficiencia de las líneas de envasado 
de una planta de fabricación de lubricantes, aplicando las  herramientas de Lean 
Manufacturing, se concluye que las implementaciones ayudarían 
significativamente a combatir los problemas de rendimiento y productividad  para  
aminorar los tiempos de parada por estos motivos, se encontraron aplicables las 
herramientas de Lean Manufacturing: 5S’s, SMED y JIT La aplicación del SMED, 
apuntando al proceso de lavado de línea, nos brinda una reducción del 70% del 
tiempo de que se realiza en la actualidad. Mejorando los niveles de producción y 
tiempos de despacho de pedidos .Siguió una metodología aplicada de nivel 
explicativa. Conclusiones: Para disminuir el impacto de estas paradas se utilizan 
las herramientas SMED, 5S y JIT. Cada una de estas herramientas logra una 
reducción del 73%, 27% y 80% en cada uno de los tiempos a los cuales se es 
direccionada. Esto se refleja en una mejora del 20% en el indicador OEE y un 
ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva, mejor tiempo de 
respuesta y cumplimiento de entregas, mayores ventas, y mejor rentabilidad.  
El aporte de la  tesis es relevante para la investigación ya que busca  
mejorar la productividad de la planta envasadora, que permitirá mejorar la 
capacidad productiva. 
 
Salas, M. Propuesta de mejora del programa de mantenimiento preventivo 






(Ingeniero industrial).  Lima – Perú,  Pontificia Universidad Católica del Perú, 
Facultad de ingeniería, 2012, 162pp. 
 
La aplicación del programa de mantenimiento en esta investigación está enfocado  
a reducir las horas de exceso del programa de mantenimiento preventivo y 
aumentar la productividad de las máquinas, asimismo estas propuestas se 
alinearán a la estrategia actual de la empresa, cuya visión es brindar la 
satisfacción a los clientes por medio del enfoque a la calidad en sus procesos. 
Siguió una metodología aplicada de nivel explicativa. Conclusión: El rubro textil en 
el Perú y el mundo es muy competitivo, debido a las exigencias de un mercado 
más selectivo en los niveles de calidades del algodón. Por tal motivo, la empresa 
Consorcio La Parcela está enfocada a reducir los costos operativos y por tanto 
aumentar la productividad de sus operaciones. 
Aporta la tesis, por el énfasis que se pone a la productividad de las 
operaciones  ya que se debe mejorar la calidad y aumenta la productividad. 
AyunI, D. Sistema de mejora continúa en la empresa Arnao S.A.C. bajo la 
metodología PHVA. Tesis (Ingeniero industrial). Lima Perú, Universidad de 
San Martín de Porres, Facultad de Ingeniería y Arquitectura, 2015, 24pp. 
 
Mediante las mejoras realizadas luego de la implementación del proyecto se ha 
logrado incrementar la Productividad  Multifactorial de los Enfriadores, 
Radiadores, Aftercooler, Intercooler y Condensadores en 69%, 1%, 23%, 52% y 
25% respectivamente. Asimismo se ha logrado un incremento de la eficiencia del 
producto enfriador de aceite tipo tubular de un 76.66% a 90.5  Conclusión: Se 
diagnosticó la situación actual de la empresa ARNAO SAC, encontrándose que 
uno de sus principales problemas son las demoras en los tiempos de entrega, 
identificándose que las principales causas se deben a una falta de métodos 
adecuados para el desarrollo de la fabricación y a un notorio desaprovechamiento 
de los recursos. Se observaron mejoras en los indicadores de productividad de 
horas hombres, índice de ausentismo y en los porcentajes de clientes nuevos, así 






Es importante el aporte de la tesis a la investigación ya que la mejora 
continua es  para mejorar el nivel de productividad de los equipos. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
 Variable independiente: Mantenimiento autónomo 
 Definición 
Según Cuatrecasas y Torrell (2010), en el Mantenimiento Autónomo, “el operario 
de producción asume tareas de mantenimiento productivo, incluida la limpieza, así 
como algunas propias del Mantenimiento Preventivo” (p. 130). 
 
Así mismo Cuatrecasas, Luis (2012), el  mantenimiento Autónomo, llevado a cabo 
por los operarios en sus puestos de trabajo, pretende de las acciones básicas del 
mantenimiento desde el propio puesto de trabajo (p. 673). 
 
Según Gonzales, Francisco (2005) indica que el mantenimiento autónomo implica 
responsabilidad activa de los empleados, operarios y técnicos para esto es 
necesario que exista una cultura propia que motive el trabajo en equipo (p.106).  
  
“Para Fumio Gotoh, (1992), el mantenimiento autónomo tiene dos significados: 
Desde la  perspectiva humana; es desarrollar del conocimiento de los operarios 
en beneficio de sus actividades definidas en sus roles de trabajo. 
Desde la perspectiva del equipamiento; es establecer una ordenada área de 
trabajo donde algún departamento que labore en condiciones normales pueda 
detectar los defectos. 
  
Para Kunio Shirose (2000) mantenimiento autónomo es: enseñar a los operarios 
cómo mantener sus equipos por medio de la realización de chequeos diarios, 
lubricación, reposición de elementos, reparaciones, chequeos de precisión y otras 







Características del mantenimiento autónomo 
Se aconseja que las empresas  que deseen implementar un mantenimiento 
autónomo  adopten un enfoque de siete pasos que incluya la herramienta  de las 
5S. A cada trabajador individualmente adquieren las capacidades 
correspondientes en su puesto a cada paso a través del entrenamiento y la 
práctica. Después de completar el entrenamiento, se permite al trabajador seguir 
avanzando para continuar con los pasos siguientes. 
 
Dimensiones del mantenimiento autónomo 
 Nivel básico. 
Este nivel es fundamental para conseguir la implementación del mantenimiento 
autónomo, dado que será la base sobre la que se apoyaran el resto de las etapas. 
Será el primer paso para comprobar que el operario está abierto para un cambio 
de actitud con relación a la manera de afrontar su trabajo diario. Habrá llegado el 
momento de mostrar todo lo aprendido a lo largo de su entrenamiento, debe 
asumir tareas sencillas que antes no las adoptaba como suyas. 
Este nivel desarrolla las siguientes etapas del programa de implantación de las 
TPM (Mantenimiento productivo total). 
1. Limpieza Inicial 
2. Eliminación de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles. 
3. Establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras tareas 
sencillas de mantenimiento autónomo.( Cuatrecasas y Torrell, 2010,p. 
150). 
 
Etapa 1: Limpieza inicial.  
La etapa consiste en la limpieza inicial de los equipos y accesorios la importancia 
de la limpieza en fundamental en el mantenimiento autónomo hasta el punto de 
ser el pilar básico donde se apoyan todos los programas. 
 Esto implica en TPM la limpieza no es la actividad meramente estética o de 
maquillaje del equipo, si no hay que entender su significado como medio de 
inspección y control del equipo y sus piezas. Así la  limpieza representa tocar y 






partículas de polvo, residuos, grasa, suciedad, etc. Que se adhieren por el pasar 
del tiempo. 
El resultado de estas acciones es que el equipo aparece limpio y con imagen 
correcta. Por el contrario, sin una limpieza rigurosa y estricta el equipo sufre 
innumerables problemas. (Cuatrecasas y Torrell,  2010, p. 152). 
 
Etapa 2: Eliminación de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles. 
Esta etapa llega de forma natural después de realizar la limpieza inicial y 
comprobar que el equipo se vuelva a ensuciar rápidamente o exista zonas cuyo 
acceso es imposible o peligroso, de tal manera que el tiempo y el esfuerzo 
invertido es enorme. Esto lleva a activar la motivación de los operarios para 
descubrió y eliminar cualquier fuente de suciedad que contrarreste aquello que 
tanto le ha costado limpiar. (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 156). 
Actividades propias de la Fase: 
 Identificar y eliminar focos de suciedad 
 Mejora la accesibilidad a las zonas susceptibles de ser limpiadas. 
 Elaborar los planes más adecuados para llevar a cabo una limpieza 
efectiva. 
 Protecciones de las zonas delicadas y difíciles de limpiar para que no 
llegue la suciedad. 
 Bandejas para recoger agua, aceite, etc. 
 Recogedores de residuos. 
 Filtros de aire y de otros tipos. 
 Sistema de aspiración de polvo. 
En esta etapa sería importante el registro de esta actividad y planes con gráficos 
que muestren la progresión habida. 
 
Etapa 3: Establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras 
tareas sencillas de mantenimiento autónomo. 
Una vez efectuadas  las tareas de limpieza, podemos ya establecer las 
condiciones básicas (Limpieza, lubricación, apretado de tornillos, y tareas 






equipo. Para ello los grupos de operarios fijaran estándares de los procedimientos 
de limpieza, engrase y sujeción de tornillos. 
Es importante para su cumplimiento que los estándares de operaciones no 
vengan impuestos, es decir, que cuando se establezcan los estándares se refleje 
la opinión de los operarios, se trata de hacer estándares elaborados por ellos 
mismos y hacer trabajos grupales para involucra al todo el equipo. 
Las siguientes cuestiones deben completarse a la hora de formular y aplicar los 
estándares. 
 Elementos a inspeccionar a incluir en la estandarización: determinar que 
elementos de los equipos van a ser chequeados. 
 Aspectos calves (cambio radical)  a estandarizar que prevean los efectos 
de una limpieza, lubricación y sujeción negligente. 
 Metodología a estandarizar. Emplear los métodos más simples y fáciles de 
chequear. 
 Tiempo estándar: asignar un tiempo determinado para las tareas y 
establecer objetivos alcanzables. 
 Frecuencia estándar. Fijar la frecuencia estable de las inspecciones y 
supervisar los resultados. 
 Responsabilidades: Asignar claramente las funciones de cada persona 
evitando descuidos o duplicidades. 
 Cumplimiento de los estándares. En ocasiones, se elaboran 
adecuadamente los estándares, pero luego no se aplican o se hacen a 
nivel muy bajo. 
Como recomendación se debería incluir una reunión de la revisión de los avances 
y pendientes con todo el equipo involucrado y así crear responsabilidades a cada 
uno. Para preparar estos estándares es preciso instruir al operario sobre: 
1. Creación de estándares y comprobar su importancia a través del ejemplo. 
2. Entrenamiento y formación para llevar a cabo correctamente los 
estándares. 






Los estándares deben contar a las cuestiones tipo básicas ¿Dónde?, ¿Qué?, 
¿Cuándo?, ¿Por qué?, ¿Quién?, ¿Cómo? Para mejor ayuda sería bueno crear los 
estándares de un antes y un después. (Cuatrecasas y Torrell,  2010, p. 159). 
 Nivel de eficiencia 
Este nivel cubre otras 2 etapas del programa de implementación: 
4. Inspección general del equipo 
5. Inspección autónoma del equipo 
En este nivel serán más exigentes que en el anterior; debe consolidarse la mejora 
de la productividad y de las condiciones de trabajo acompañadas de una mejora 
en el MTBF (tiempo medio entre paradas, con o sin averías) y un alargamiento de 
vida de los equipos. 
 
Etapa 4: Inspección general del equipo 
Pretende introducir controles sobre los elementos vitales del equipo que 
mantengan el mismo en perfecto orden de funcionamiento, cubriendo 
adecuadamente el funcionamiento de forma que sea correcto y fiable, la calidad 
de la producción, y la seguridad del proceso. 
Los operarios deben de ser capaces y extraer conclusiones de lo que ven, oyen o 
noten en el equipo mediante las inspecciones y chequeos. 
Estas hojas se ajustaran a la necesidad de cada uno de los equipos, y deberán 
ser guardadas en una hoja e registro el cual nos permita tener un histórico. 
Disponer de operarios conocedores de sus equipos permite detectar y reparar 
pequeñas deficiencias o anormalidades que surjan durante el proceso productivo. 
(Cuatrecasas y Torrell,  2010, p. 161). 
 
Etapa 5: Inspección autónoma del equipo 
La formación y entrenamiento de operarios competentes en equipos revoluciona 
no solo la gestión del equipo sino todos los demás aspectos de la gestión de los 
lugares de trabajo. 
El objetivo de esta etapa es que con los esfuerzos realizados con anterioridad se 
incorporen progresivamente las tareas de inspección al mantenimiento realizado 






correcto de los equipos, la calidad, fiabilidad y seguridad. Considerando las 
siguientes fases: 
 Revisión de los estándares realizados en la las etapas tercera y cuarta,  
 deben revisarse los resultados obtenidos en la mejora de la seis grandes 
pérdidas, reducción del MTBF, aumento de productividad y mejora de las 
condiciones de trabajo. 
 Objetivo de la inspección, se parte de las especificaciones de diseño de los 
equipos y de su historial de averías, es útil identificar físicamente estos 
puntos con tarjetas de colores que nos permita separa las tareas 
pendientes y las realizadas seguidamente que indiquen que ha sido 
implantada una mejora, beben ser recogidas de forma manual o en una 
base de datos y hacer un seguimiento de ellas. 
 Establecimiento de las magnitudes a alcanzar para los objetivos de la 
inspección, se trata de fijar los niveles de capacidad, cantidad de averías, 
valores del MTBF. 
 Creación de un equipo de trabajo mixto integrado por personal de 
Ingeniería, mantenimiento, calidad, producción con el fin de analizar y dar 
solución a los problemas fijados. 
 Confección de las inspección y de los registros de las actividades, 
correspondientes a los nuevos estándares se registraran manuales o en 
hojas de chequeo junto con la información técnica necesaria para realizar 
correctamente las actividades. 
 Establecimiento e implantación de un plan de formación, a llevar acabo con 
el departamento de mantenimiento conjuntamente con los responsables de 
la producción han de reparar programas de formación, la implantación 
estará basada en una planificación cuidadosa y a largo plazo, empanzando 
por el adiestramiento de los líderes de grupo donde caerá la 
responsabilidad de formar a los miembros del mismo. 
 A partir de aquí los operarios podrán analizar, las inspecciones generales 







En etapa podemos diferenciar los tipos de tareas encontradas que pueden 
estar fuera del alcance de los operarios por medio de tarjetas de colores para 
identificar el área. (Cuatrecasas y Torrell,  2010, p. 163). 
 
 
Figura 1: Tarjeta de trabajo del Mantenimiento Autónomo 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 Nivel de implantación 
En esta etapa de implantación total supone la autogestión completa e el  marco 
del mantenimiento autónomo, y a la estandarización de los métodos, las 
operaciones y los chequeos. 
6. Organizar y ordenar el área de trabajo. 
7. Completar la gestión Autónoma del mantenimiento. 
  
Etapa 6: Organizar y ordenar el área de trabajo. 
Se trata de aplicar segunda de las 5S: seiri (organización) y seiton (orden), 
Aunque parezca una tarea sencilla, requiere adquirir conciencia de las funciones a 
Llevar a cabo de cada operario, y mantener este orden y limpieza, estará dentro 






Además de los equipos, se han de manejar herramientas útiles, planillas, 
matrices, accesorios, materiales, instrumentos de medida y control, etc. La 
organización y el orden abarcan todos estos elementos, de forma que cada cosa 
este donde debe estar en el momento que lo necesitan, en la cantidad exacta y 
con la calidad precisa. (Cuatrecasas y Torrell,  2010, p. 165). 
 
Etapa 7: Completar la gestión autónoma del mantenimiento. 
La planta que haya asumido los niveles anteriores  del mantenimiento autónomo 
habrá alcanzado condiciones óptimas en el equipo apoyadas en un sistema de 
estándares adecuados. 
Los operarios expertos en los equipos que manejan son capaces de detectar y 
corregir anomalías ocurridas en sus labores diarias, a través de los chequeos y 
otras actividades.  (Cuatrecasas y Torrell, 2010,  p. 166). 
 
Como conclusión debemos tener en cuenta que para cada etapa del 
Mantenimiento Autónomo este serán medido mediante auditorias, nivel de las 5S,  
y cumplimientos de las tareas establecidas. 
 
 Variable Dependiente: Productividad 
Concepto 
Según  Garcia (2011) La productividad es la relación entre los productos logrados 
y los insumos que emplearon para su producción, por lo tanto implica 
entendimiento tanto de la eficacia como la eficiencia. (p.17). 
 
 Según Cruellas (2012)  La productividad es medida por las metas conseguidas y 
los factores utilizados. (P723). 
 
“La productividad refiere al aumento en la cantidad de producción y por hora 
invertida de trabajo” (Freivalds y Niebel, 2014, p.1).  
 
La Productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 






productividad se define como el uso eficiente de recursos como trabajo, capital, 
tierra, materiales, energía, información  en la producción de diversos bienes y 
servicios. Una productividad mayor significa la obtención de más con la misma 
cantidad de recursos, o el logro de una mayor producción en volumen y calidad 
con el mismo insumo. (Joseph P.,  2000, p.3). 
 
Dimensiones de la Productividad: 
Eficiencia  
“Es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados realmente. 
El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la producción de 
un producto en un periodo definido. (García, Alfonso, 2011, pp.16, 17). 





                           
Eficacia 
Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen fijadas. 
El índice de eficacia expresa el buen resultado de la realización de un producto en 






                                                                     
 Importancia de la productividad 
La productividad es importante porque está asociada al desarrollo.La gigantesca 
diferencia de ingresos y de calidad de vida entre quienes viven en un país rico y 
quienes viven en un país pobre es de lejos el fenómeno económico de mayor 
impacto en la actualidad. De hecho, es el problema económico que recibe mayor 
atención por parte de analistas y políticos. De continuo sin embargo, estos 
análisis terminan perdiendo el rumbo, estableciéndose relaciones equivocadas de 






Productividad y progreso tecnológico: Las diferencias de productividad 
podrían deberse a diferencias de tecnología, pero dada la facilidad con que la 
tecnología traspasa fronteras y las grandes diferencias de tecnología que serían 
necesarias para explicar las diferencias de productividad, esta explicación es 
dudosa. Está relacionada con la investigación y el desarrollo, la difusión de la 
información y los avances  científicos. 
Productividad e instituciones: En los últimos tiempos la investigación 
económica ha arribado a nuevas conclusiones: el crecimiento de la productividad 
y a través de ella el crecimiento económico estaría relacionando a las 
instituciones que determinan la organización de la economía y los incentivos que 
tienen los individuos y las empresas. 
Importancia de la tecnología: La tecnología explica mucho menos las 
diferencias actuales de productividad entre los países que las diferencias de 
crecimiento de la productividad con el paso del tiempo. La razón se halla en que 
la tecnología traspasa con relativa facilidad las fronteras. Las diferencias de 
productividad entre los países son tan grandes que, si se debiera únicamente a la 
tecnología, los países pobres tendrían que estar utilizando la misma tecnología 
que los países ricos hace cien años o más.  
Importancia de las instituciones: La existencia de las instituciones adecuadas 
se reflejan en la forma que toma la organización del Estado y con ello la 
organización del país en su conjunto. A nivel de un país, la estructura se expresa 
en un diseño institucional. Desde luego, contrariamente al saber político 
predominante en el país, es mucho más fácil  diseñar una estrategia sólida que 
crear una estructura institucional u organizacional que pueda llevar a cabo con 
efectividad esa estrategia a través del tiempo. (GARCÍA, Alfonso, 2011, p.281-
283) 
Factores para medir la productividad 
La productividad requiere de nuestra atención a tres factores fundamentales: 
capital, gente y tecnología. Estos tres factores son diferentes en su actuación, 






uno debe dar el máximo rendimiento con el mínimo de esfuerzo y costo y el 
resultado será medido como su índice de productividad. 
La suma de los resultados de los tres conformara el total de su aportación a la 
productividad de la empresa. 
 
Factor Capital: El factor capital incluye el total de inversión en los elementos 
físicos que entran en la fabricación de productos. Estos elementos son solo una 
parte del activo fijo del negocio. Como ejemplos tenemos terreno, edificio, 
instalaciones, maquinaria, equipo, herramientas y útiles de trabajo. La inversión 
en estos elementos para la producción debe recuperarse en un tiempo razonable 
y naturalmente con creces, para que ella sea redituable para los inversionistas. La 
medida de la rentabilidad de los bienes de capitales, en sí, un índice de 
productividad. Este índice no solo es aplicable a la productividad de la empresa, 
sino también a la de la sociedad a quien sirve. 
 
Factor gente: Hemos visto la importancia que tiene el capital para la empresa 
industrial, no menos importante es la gente que colabora en ella. Los dos factores 
capitales y gente, no son ambivalentes, los dos se complementan. La importancia 
de uno y otro factor depende de las necesidades particulares de cualquier 
industrial. Una empresa que tiene poca inversión en maquinaria y mucho trabajo 
manual, el factor humano es más importante que el factor capital. En una 
economía moderna, la productividad de la gente no se mide por su esfuerzo sino 
por un mínimo es este y un máximo de esfuerzo mental. (García, Alfonso, 2011, 
p.25) 
 
Factor tecnología: El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha 
procreado multitud de industrias subsidiarias, como sería la manufactura de 
componentes, con servicio de información, los productores de bibliotecas, 
programas y paquetes de software. Estos nuevos progresos abarcan los 
programas especiales, los satélites de comunicación, la medicina electrónica y el 






hombres sondean lo desconocido y nadie sabe dónde y cuándo se harán 
descubrimientos de un nuevo conocimiento. (García, Alfonso, 2011, p.29) 
1.4 Formulación del problema general y específico 
Formulación del problema general:  
¿De qué manera la aplicación  del mantenimiento autónomo  incrementa la 
productividad en la planta dosificadora de la  empresa Mixercon Villa el Salvador 
2017?  
Formulación de problemas específicos:  
PE1: ¿De qué manera la aplicación  del mantenimiento autónomo  incrementa  la 
eficiencia en la planta dosificadora de la empresa Mixercon Villa el Salvador 
2017?  
PE2: ¿De qué manera la aplicación  del mantenimiento autónomo  incrementa la 
eficacia en la planta dosificadora, empresa Mixercon Villa el Salvador 2017?  
1.5 Justificación del estudio  
 Justificación económica 
“Es fundamental que los propietarios de la empresa o sus gestores profesionales 
definan de manera clara y previa que objetivos o metas se tienen que alcanzar, 
por lo que se refiere a la mejorara del nivel de beneficios, de la posición 
competitiva o la valoración de las acciones de la empresa en el mercado de 
valores”. (Alfaro, Gonzales Y Piña, 2013, p121) 
El presente proyecto de investigación se justifica económicamente debido a que la 
aplicación del mantenimiento autónomo, busca la optimización de los recursos  y 
por ende la reducción de los costos, y el incremento de las utilidades, lo que 
conlleva a la mejora de la productividad de la empresa que se encuentra en 
estudio. 
Justificación Teórica: 
En investigación hay una justificación teórica cuando el propósito del estudio es 






una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento existente 
( Bernal, C.,  2010, p. 106). 
La presente investigación se justifica teóricamente por  los autores consultados en 
esta investigación, siendo Cuatrecasas y Torrell, para la variable independiente 
mantenimiento autónomo y para la variable dependiente productividad  Garcia, C.;  
nos permite conocer y contrastar los resultados de los diferentes indicadores a 
medir a lo largo de la investigación los mismos que permiten encontrar 
oportunidades de mejora 
 Justificación Metodológica: 
En investigación científica, la justificación metodológica del estudio se da cuando 
el proyecto propone un nuevo método o una nueva estrategia para generar 
conocimiento valido y confiable (Bernal, C. 2010,  p.107). 
La investigación desarrollada se justifica metodológicamente, puesto que respeta 
los esquemas metodológicos planteados por los protocolos de la metodología de 
la investigación y los lineamientos presentados por el área de investigación de la 
universidad Cesar Vallejo. Contribuirán a mejorar la productividad en la planta 
dosificadora de la empresa Mixercon. 
Justificación Práctica  
 Se considera que una investigación tiene justificación práctica cuando su 
desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que 
al aplicarse contribuirían a resolverlo  (Bernal, C.  2010, p. 106). 
La investigación desarrollada, presenta una justificación práctica, porque ayudará 
a solucionar un problema práctico aplicando los conocimientos teóricos de los 
autores mencionados en el área de estudio orientado a la mejora de  
productividad en la planta dosificadora de la empresa Mixercon. 
1.6  Hipótesis general y específica 
Hipótesis general 
La aplicación del mantenimiento autónomo  incrementa la productividad en la 






Hipótesis específicas  
HE1: La aplicación  del mantenimiento autónomo  incrementa la eficiencia en la 
planta dosificadora de la empresa Mixercon Villa el Salvador 2017. 
HE2: La aplicación del mantenimiento autónomo  incrementa la eficacia en la 
planta dosificadora de la empresa Mixercon Villa el Salvador 2017. 
1.7 Objetivos generales y específicos 
Objetivo general 
Establecer de qué manera la aplicación  del mantenimiento autónomo  incrementa 
la productividad en la planta dosificadora en la  empresa Mixercon Villa el 
Salvador 2017. 
Objetivos específicos:  
OE1: Establecer de qué manera la aplicación del mantenimiento autónomo  
incrementa la eficiencia en la planta dosificadora de la empresa Mixercon Villa el 
Salvador 2017. 
OE2: Establecer de qué manera la aplicación  del mantenimiento autónomo  














































2.1 Diseño de investigación 
Se sigue el método hipotético-deductivo. El tipo de investigación es explicativo. 
Método hipotético-deductivo 
El método hipotético-deductivo “Es el camino lógico para buscar la solución a los 
problemas que nos plantamos. Consiste en emitir hipótesis acerca de las posibles 
soluciones al problema planteado y en comprobar con los datos disponibles si 
estos están de acuerdo con aquéllas" (Cegarra, 2004, p. 82). 
 
Explicativo 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) “las investigaciones explicativas 
son más estructuradas que las demás clases de estudios y, de hecho, implican 
los propósitos de ellas (exploración, descripción, correlación o asociación)” (p. 
128). 
De esta manera, la investigación sigue este tipo de estudio explicativo porque 
pretende hacer uso de la relación causa–efecto, buscándose aplicar la variable 
independiente “mantenimiento autónomo” y modificar el comportamiento sobre la 
variable dependiente en mejora de la productividad de la empresa Mixercom. 
 
Por su finalidad, es aplicada ya que “Busca conocer para hacer, actuar, 
construir y modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad 
concreta, para llevar a cabo la solución de problemas, con la finalidad de generar 
bienestar a la sociedad” (Valderrama, 2014, p. 164-165). 
 
La investigación logrará incorporar conocimientos sobre el mantenimiento 
autónomo, para luego aplicarlos e incrementar la productividad en el área de 
mantenimiento, empresa Mixercon y así generar bienestar a la empresa. 
 
Diseño Cuasi experimental 
“En el diseño cuasi experimental también manipulan deliberadamente al menos 
una variable independiente para ver su efecto y relación con una o más variables” 









En el diseño cuasi experimental se realizan experimentos en los cuales las 
muestras o sujetos no se asignan al azar a los grupos. 
 
Investigación longitudinal 
“Estudios que recaban datos en diferentes puntos, a través del tiempo, para 
realizar inferencias acerca del cambio, sus causas y sus efectos”, Hernández, et 
al., (2014, p. 278). 
 
Enfoque cuantitativo 
“La investigación cuantitativa nos ofrece la posibilidad de generalizar los 
resultados más ampliamente, nos otorga  control sobre los fenómenos y un punto 
de vista de conteo y magnitudes de éstos” (Hernández et al, 2014, p. 18) 
2.2 Operacionalización de variables 
Variable independiente: Mantenimiento autónomo 
“Mantenimiento autónomo, el operario de producción asume tareas de 
mantenimiento productivo, incluida la limpieza, así como algunas propias del 
mantenimiento preventivo, y sobretodo advertir de la necesidad del mismo” 
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 129). 
 
Variable dependiente: Productividad 
“La productividad es la relación entre los productos logrados y los insumos que 

























































autónomo involucra la 
limpieza inicial con el 
número de actividades, 
la eliminación de focos 
de suciedad y zonas 
mediante el número de 
medidas, el 
establecimiento de 
estándares con número 
de estándares, la 
inspección general con 
número de inspecciones, 
la inspección autónoma 
con número de 
inspecciones, 
organización y orden 
con número de 
actividades, gestión 
autónoma completa con 
número de actividades. 
Limpieza inicial 
    Limpieza realizada (LR)  
 
                          LR =
𝑇𝑙𝑒
𝑇𝑡𝑙
 𝑥 100 
Tle: Tarea de limpieza ejecutada 
Ttl: Total tareas de limpieza  
Razón 
Eliminación de focos 
de suciedad y zonas 
inaccesibles 
    Índice de eliminación 
de suciedad (IES)                                  
                                  IES =
𝑇𝑝𝑙𝑒
𝑇𝑝𝑙
 𝑥 100 
Tple: Total de programaciones de limpieza 
ejecutada 




    
  Número de Estándares 





 𝑥 100 
Tee: Total estándares ejecutadas                                         
Te   : Total de estándares  
Razón 
Inspección general 






 𝑥 100 
Tie :Total  inspecciones ejecutadas   
Ti   : Total de inspecciones  
Razón 
Inspección autónoma 
Número de inspecciones 





 𝑥 100 
Iae : Inspecciones autónomas ejecutadas                  
Tia : Total de inspecciones autónomas 
Razón 
Organización y orden 
Número de actividades de 





 𝑥 100 
Taoe : Total actividades de organización 
ejecutada                                      








CA =  
𝐴𝑝𝑒
𝐴𝑝
 𝑥 100 
Ape: Actividades programadas ejecutadas 
Ap  : Actividades programadas 
Razón 
 








































La  productividad 
es la relación entre 
los productos 
logrados y los 
insumos que 
fueron utilizados o 
los factores de la 
producción  que 
intervinieron, en la 
práctica se usan 
indiscriminadament









eficiencia con la 
razón de eficiencia 
y la eficacia con la 
razón de eficacia, 
la cual se utilizara 
las hojas de 
registro y serán 
analizados con el 
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𝐻𝑝𝑚
𝐻.𝑒
 𝑥 100 
 
 
Hpm= Horas programadas 
de mantenimiento  
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𝑀𝑒
𝑀𝑝
 𝑥 100 
 









      Razón  
Fuente: Elaboración Propia 






2.3. POBLACIÒN Y MUESTRA 
 Población 
“Para el enfoque cuantitativo, las poblaciones deben situarse claramente en torno 
a sus características de contenido, de lugar y en el tiempo” (Hernández et al., 
2014, p. 304). 
En la presente investigación, la población estará constituida por los datos 
cuantitativos tomados en los mantenimientos con una frecuencia semanal y 
consolidada mensualmente, a lo largo de 24 semanas después de aplicar el 
mantenimiento autónomo, por lo tanto la población lo conforma: 
                                                n= 24 semanas. 
 
 Muestra 
Hernández et al. (2014), “La muestra es en esencia, un subgrupo de la población, 
digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese grupo 
definido en sus características al que llamamos población. Pocas veces es posible 
medir a toda la población, porque lo que obtenemos o seleccionamos una 
muestra y, desde luego, se pretende que este subconjunto sea un reflejo fiel del 
conjunto de la población”. (p. 175). 
 
En el presente proyecto, por la naturaleza de la población el investigador  asume 
que  muestra sea igual a la población, es decir: 
 
                                                    n= 24 semanas. 
 
2.4. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ 
Y CONFIABILIDAD 
Técnicas 
 Según Bernal, C. (2010). “En la actualidad la investigación científica hay una 
variedad de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el 
trabajo de campo de una terminada investigación. De acuerdo con el método y el 







Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: Observación 
Experimental, Análisis documental y Observación de Campo. 
 
 Instrumentos de recolección de datos 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) “Considera que un instrumento 
de medición adecuado es aquel que registra datos observables que representan 
verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente” 
(p. 199).  
La presente investigación para la medición de los indicadores se usará las fichas 
de recolección de datos. 
Validez  
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) la validez del contenido se refiere 
al grado en que un instrumento refleja un dominio especifico de contenido de lo 
que se mide (p. 201).  
La validez del contenido de los instrumentos, fichas de recolección de datos, será 
realizado por juicio de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de 
investigación de la escuela de ingeniería industrial de la universidad Cesar 
Vallejo, así como también se evaluó la matriz de consistencia, coherencia, 
suficiencia y calidad de los instrumentos mencionados.  
Confiabilidad de instrumento 
La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales. 
2.5. MÉTODO DE ANÁLISIS DE DATOS 
Análisis descriptivo: Córdoba (2003), “se denomina estadística descriptiva, al 
conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el resumen y descripción 
de los datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos “(p.1).  
Por lo consiguiente se analiza el    comportamiento   de la muestra que es materia 







 Análisis inferencial, Hernández, Fernández y Baptista (2014), explica que la 
“estadística inferencial es para probar las hipótesis y estimar parámetros” (p.299). 
Se usará la estadística inferencial, para inferir los resultados y generalizar las 
mismas de la muestra a toda la población, mediante pruebas y estadísticos, como 
la prueba de normalidad, prueba de hipótesis y la prueba t de student a través de 
la comparación de medias. Las mismas que sirven para confirmar o rechazar 
parámetros y mediciones, probando hipótesis en base a la distribución muestral. 
2.6.  Aspectos éticos 
Para la realización del presente estudio se contará con el dictamen favorable de la 
Universidad César Vallejo, que realiza un seguimiento permanente a la labor de 
investigación a efectuarse. Asimismo, de acuerdo a las Normas de Ética de 
Ingeniería, la organización en estudio tendrá la oportunidad de preguntar para 
aclarar dudas al autor del estudio, por lo que se le explicará de los alcances de la 
investigación. 
2.7  Desarrollo de la propuesta 
Descripción de la empresa 
MIXERCON S.A. Fue fundada en el año 1997 por  ARMANDO KIYAN KIYAN, la 
empresa inicio sus operaciones como un negocio familiar dedicado a abastecer la 
construcción de sus propias construcciones fundamentalmente. 18 años después, 
gracias a la visión de su fundador y del esfuerzo y compromiso de todas las 
personas que son y han sido parte de la empresa, MIXERCON se ha  convertido 
hoy en un ejemplo de éxito en gestión comercial y líder de su sector. 
Dedicada en la fabricación, comercialización y servicio de bombeo de concreto 
premezclado, inicia sus operaciones con una planta dosificadora, cinco Mixer´s  y  
una bomba de concreto, hoy en día es una de las empresas más grande y 
prestigiosa en el mercado. 






Se encuentra dentro del sector Fabricación de artículos de hormigón, cemento y 
yeso. Registrada dentro de las sociedades mercantiles y comerciales como una 
sociedad anónima localizada en Villa El Salvador. 
Otros sectores donde se desenvuelve: 
1. Venta al por mayor no especializada  
2. Fabricación de cemento, cal y yeso. 
 Razón social: MIXERCON S.A 
 Nombre comercial: Mixercon 
 RUC: 20380289360 
 Inicio de actividades: 03/12/1997 
 Actividad de comercio exterior: IMPORTADOR 
 Dirección: CAR. Panamericana Sur KM.17.5 MZA. C Lote. 4 Asociación La 
Concordia (Paradero La Capilla KM 17.5 Pan-Sur) Lima - Lima - Villa El 
Salvador 
 Teléfono: - 6169700 - 2921548  
 Condición: Habido 
 Estado: Activo 
FUENTE: página de la Sunat web. 







Figura 2: Ubicación Geográfica. 
Fuente: https://maps.google.com/ 
Tipo de organización 
Mixercon  se pude clasificar según: 
El tamaño es una empresa grande porque tiene más de 500 personas. 
El ámbito geográfico de su actividad en una empresa local, porque desarrolla sus 
actividades en la provincia de lima. 
El sector económico pasa a ser una empresa del sector secundario, porque 
transforma la materia prima para lograr su producto. 
La propiedad del capital es privada porque el capital de los inversionistas son 
privados no gubernamentales, cuyas acciones o participaciones no cotizan en la 
bolsa de valores y con el único objetivo es de generar ganancias para los 
accionistas  
 
Por su forma jurídica; pertenece a la de la Sociedad Anónima, que tienen su 
capital con responsabilidad limitada, quiere decir que sus accionistas se 
responsabilizan solo con su capital, este capital está representado por acciones 
nominativas que son los aportes de los socios.  
Visión 
Ser una empresa líder en el sector de concreto premezclado a nivel nacional, 
diferenciándonos de nuestros tres pilares; confianza, servicio personalizado y 
excelencia en el producto; con un alto grado de responsabilidad hacia la sociedad, 
medio ambiente y aporte al desarrollo de nuestro país. 
Misión 
Somos una empresa peruana que suministra concreto premezclado y servicio de 
bombeo, involucrado y comprometidos a brindar confianza, servicio personalizado 
y calidad certificada a todo el sector de la construcción de nuestros clientes y 
socios estratégicos. 
Valores 
Entre los que destacan son:  






 Flexibilidad con los horarios, volúmenes adicionales, etc.  
 Reacción rápida ante los problemas 
 Asistencia técnica y capacitación en obra 
 Respeto a la sociedad y a su entorno, en base a su filosofía de 
responsabilidad y de integración con la comunidad. 
 
Situación actual 
La presente investigación se realiza en la empresa Mixercon en la sede principal 
ubicada en villa el salvador, en la planta dosificadora, la empresa se dedica a la 
fabricación de concreto premezclado, comercializado y servicio de bombeo de 
concreto.  
La presente tesis tiene como objetivo determinar como la aplicación del 
mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la planta dosificadora. 
La empresa tiene problemas que trae como consecuencia la baja productividad de 
la planta dosificadora, se utiliza la herramienta de Ishikawa para identificar las 
posibles causas, como también al diagrama de Pareto para identificar las causas 
o problemas más vitales, entre ellas tenemos la falta de capacitación del personal, 
falta de compromiso del personal, alta rotación, métodos inadecuados de 
mantenimientos, la baja calidad de los componentes y de repuestos, inadecuado 
uso de los equipos, procesos no definidos, exposición de sustancias químicas y 
polvo, retraso en los mantenimientos. También se utilizó la herramienta de Pareto 
que nos muestra en una gráfica con sus valores los defectos y su frecuencia de 
las causales para saber cuáles son las de mayor relevancia para poder avocarnos 













Diagrama de Ishikawa: Una herramienta de especial utilidad para esta búsqueda es el diagrama de causa-efecto o diagrama 
de Ishikawa: un método gráfico mediante el cual se representa y analiza la relación entre un efecto (problema) y sus posibles 









Inadecuado uso de los 
equipos 
MAQUINARIAS Y EQUIPOS MÉTODOS 
MATERIALES MEDIO AMBIENTE 
Baja 
productividad en 
el la planta 
dosificadora 
No hay buena 
calibración de balanza 





sustancias químicas  
Baja calidad de los 
componentes 
MEDICIÓN 
MANO DE OBRA 
Pesos variados 
Falta de compromiso  
Falta de capacitación 
técnica  
Fuente: Elaboración Propia 






Tabla 3: Frecuencia y porcentajes  
Problemas Frecuencia % %Acumulado 
Inadecuado uso de los equipos 75 17% 17% 
Falta de capacitación al personal 68 16% 33% 
Alta rotación del personal 56 13% 46% 
Métodos inadecuados de mantenimiento 47 11% 57% 
Exposición de sustancia químicas y 
polvo 41 9% 66% 
Falta de compromiso del personal 37 9% 75% 
Materiales de baja calidad 35 8% 83% 
Calibración de balanzas defectuoso 29 7% 90% 
Baja calidad de componentes 27 6% 96% 
Pesos variados  17 4% 100% 
TOTAL 432     
Fuente: Elaboración Propia 
Diagrama de Pareto   
Es imposible y poco práctico pretender resolver todos los problemas o atacar 
todas las causas al mismo tiempo. En este sentido, el diagrama de Pareto o DP 
es un gráfico especial de barras cuyo campo de análisis o aplicación son las 
variables o datos categóricos, cuyo objetivo es ayudar a localizar el o los 
problemas vitales, así como las causas más importantes, la idea es escoger un 








Figura 4: Diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración Propia 
Registro de datos antes de la mejora 
La eficiencia es considerada por el indicador de tiempo empleado en los 
mantenimientos, las horas utilizadas en el mantenimiento se extienden en base 
al tiempo programado. Esto nos refleja que al utilizar más recursos (las horas) 
indirectamente incrementa los costos ya que se pagara más por el tiempo 
usado por los técnicos, el costo de tener la planta inoperativa incrementa el 
costo porque el despacho se hará en otras plantas involucrando mayor 
consumo de combustible y mayor tiempo de despacho. Los datos no dan a 
conocer que tan eficiente era planta dosificadora,  antes de aplicación del 
mantenimiento autónomo si tiene una eficiencia de 74.88% esta baja eficiencia 








































Tabla 4: Datos de la eficiencia antes de la implementación 
TABLA DE EFICIENCIA EN EL PERIODO DE ESTUDIO DE 24 SEMANAS 
  
 
ANTES DE LA IMPLEMENTACION 





OCTUBRE         
SEMANA 1 O3 AL 07 40 54.2              73.80  
SEMANA 2 10 AL 14 40 56.3              71.05  
SEMANA 3 17 AL 21 40 55              72.73  
SEMANA 4 24 AL 28 40 55.4              72.20  
NOVIEMBRE         
SEMANA 5 01 AL 04 40 53.3              75.05  
SEMANA 6 O7 AL 11 40 54.3              73.66  
SEMANA 7 14 AL 18 40 53              75.47  
SEMANA 8 21 AL 25 40 54.2              73.80  
DICEMBRE         
SEMANA 9 28 AL 02 40 53.5              74.77  
SEMANA 10 05 AL 09 40 52.5              76.19  
SEMANA 11 12 AL 16 40 52.3              76.48  
SEMANA 12 26 AL 30 40 53              75.47  
 ENERO  2017         
SEMANA 13 02 AL 06 40 53.4              74.91  
SEMANA 14 09 AL 13 40 53.5              74.77  
SEMANA 15 16 AL 20 40 52              76.92  
SEMANA 16 23 AL 27 40 53.1              75.33  
 FEBRERO 2017         
SEMANA 17 30 AL 03 40 53              75.47  
SEMANA 18 06 AL 11 40 52.3              76.48  
SEMANA 19 13 AL 18 40 52.4              76.34  
SEMANA 20 20 AL 24 40 53.3              75.05  
MARZO 2017         
SEMANA 21 06 AL 11 40 52.8              75.76  
SEMANA 22 13 AL 17 40 53.9              74.21  
SEMANA 23 20 AL 24 40 52.5              76.19  




    Fuente: Elaboración Propia 






mantenimientos ejecutados nos muestra que tan eficiente esta la planta 
dosificadora y nos muestra en porcentaje  
Tabla 5: Datos de la eficacia antes de la implementación. 
TABLA DE EFICACIA ANTES DE LA MEJORA  
  ANTES 





OCTUBRE         
SEMANA 1 O3 AL 07 15 10 66.67 
SEMANA 2 10 AL 14 15 9 60.00 
SEMANA 3 17 AL 21 15 7 46.67 
SEMANA 4 24 AL 28 15 8 53.33 
NOVIEMBRE         
SEMANA 5 01 AL 04 18 6 33.33 
SEMANA 6 O7 AL 11 18 9 50.00 
SEMANA 7 14 AL 18 18 7 38.89 
SEMANA 8 21 AL 25 18 10 55.56 
DICEMBRE         
SEMANA 9 28 AL 02 15 10 66.67 
SEMANA 10 05 AL 09 15 7 46.67 
SEMANA 11 12 AL 16 15 9 60.00 
SEMANA 12 26 AL 30 15 6 40.00 
ENERO         
SEMANA 13 02 AL 06 12 8 66.67 
SEMANA 14 09 AL 13 12 6 50.00 
SEMANA 15 16 AL 20 12 7 58.33 
SEMANA 16 23 AL 27 12 9 75.00 
 FEBRERO 2017         
SEMANA 17 30 AL 03 16 8 50.00 
SEMANA 18 06 AL 11 16 7 43.75 
SEMANA 19 13 AL 18 16 10 62.50 
SEMANA 20 20 AL 24 16 9 56.25 
MARZO 2017         
SEMANA 21 06 AL 11 14 9 64.29 
SEMANA 22 13 AL 17 14 6 42.86 
SEMANA 23 20 AL 24 14 8 57.14 
SEMANA 24 27 AL 31 14 7 50.00 
    360 192 53.33 






 Incumplimiento de la programación diaria de despacho 
En el tiempo de la investigación que fue de 24 semanas antes de la aplicación 
de la mejora  se observó el incumplimiento diario de la programación. Se 
muestra a continuación la programación diaria que debería de producir la 
planta dosificadora y el despacho real que realiza. 
Tabla 6: Muestra Programación Diaria 
 Fuente: Mixercon S.A. 





a kg/cm2 cubos 
caracteristic
a especiales bomba estructura
surco 06:00 210 66 retardante si techo
miraflores 06:00 310 45 endurecedor si piso
surco 06:30 175 15 no no veredas
barranco 07:00 310 40 fibra si cimiento
chorrilos 07:00 210 73 no si techo
san isidro 07:40 175 37 no si placas
villa maria 08:30 210 21 sland 4 si placas 
san juan miraflores 08:50 210 86 sland 3 si techo
surquillo 09:15 210 55 sland 5 no vigas
jesus maria 09:20 175 15 no no placas
san miguel 10:40 310 40 no si techo
villa maria 11:00 210 39 no no techo
barranco 11:15 210 33 retardante no placa
barranco 11:20 210 39 retardante no placa
surco 11:30 210 14 no no vigas
san juan  miraflores 12:00 210 72 no si columnas
miraflores 12:15 175 93 fibra si techo
chorrilos 12:30 310 63 hielo si cimiento
chorrilos 13:00 175 25 no si cimiento
chorrilos 13:20 310 38 fibra si columnas
magdalena 13:40 310 18 fibra no columnas
san isidro 13:50 175 59 no si techo
villa el salvador 14:00 175 14 no si cisterna
san miguel 14:20 210 12 sland 4 no cisterna
san isidro 14:30 210 72 sland 4 no techo
san borja 14:40 210 90 sland 4 si cimiento
surquillo 14:50 210 27 sland 4 no techo
surco 15:00 210 22 no si placa
miraflores 15:20 420 39 fibra si techo
15:40 210 20 no si placaGRUPO V&V
Valico sac





































Tabla 7: Cronograma para Implementación 
ACTIVIDADES 
PERIODO DE TIEMPO 
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 
Reunión con gerencia de 
mantenimiento           
Reunión con el personal            
Planificación de los 
trabajos           
Capacitaciones            
Inspecciones y limpieza 
del equipo           
Correcciones al equipo            
Aplicación del 
mantenimiento autónomo           
Fuente: Elaboración Propia 
 Procesos de Implementación 
Presentación del proyecto a gerencia 
Previa a la reunión con la gerencia, se coordinó con los jefes de mantenimiento 
de planta y el jefe de planta,  presentando el proyecto y dándoles unos 
alcances de que como se realizaría y mostrándoles el objetivo, con esto se 
buscaría mejorar la productividad  y tener la planta en óptimas condiciones de 
funcionamiento y reducir los tiempo de acción en los mantenimiento. 
Consecuente a esta reunión y con el apoyo para el logro de este proyecto se 
procede a reunirse con gerencia para su aprobación. De la misma forma se 
planteó el proyecto manifestando los objetivos y los beneficios que se dará al 
implementar el mantenimiento autónomo en la planta dosificadora, gerencia se 
compromete a brindar recursos para el surgimiento del proyecto, se detalla 
cómo se aplicara esta metodología dando en primer lugar al anuncio a todo el 






beneficios tanto para el personal y para la empresa. 
 
Figura 5: Jefe de Planta –Jefe de Mantenimiento y Operador de Planta 
Fuente: Elaboración Propia 
Capacitaciones  
En primer lugar se da a conocer lo que se busca con este proyecto cuales 
serán nuestros objetivos y cuáles son los beneficios, luego se capacita con 
conceptos de las 5 S, que sirva como base para nuestro programa. Se planifico 
6 capacitaciones que se desarrollaran en 6 días, en el horario de 17:00 a 18:00 
horas y el día sábado a las 13:00 horas, la programación es como se muestra: 
Tabla 8: cronograma de capacitaciones 
FECHA ACTIVIDADES TEMAS RESPONSABLE TIEMPO 
03/04/2017 CAPACITACIÓN 1 ¿Qué es 5 S? ROGER COTAQUISPE 05:00 p.m. 
04/04/2017 CAPACITACIÓN 2 ¿Qué es T.P.M? JOSE CELIS 05:00 p.m. 
05/04/2017 




06/04/2017 CAPACITACIÓN 4 ¿Qué es limpiar? EDINSON AGURTO 05:00 p.m. 
07/04/2017 CAPACITACIÓN 5 ¿Cómo inspeccionar mi equipo? EDINSON AGURTO 05:00 p.m. 
08/04/2017 CAPACITACIÓN 6 ¿Qué es mantenimiento básico? EDINSON AGURTO 13:00 PM 
Fuente: Elaboración propia 








Esta primera etapa se basa a la primera capacitación, aquí se busca en 
conseguir que su área de trabajo este en optimas condicione para laborar no 
solo por cuestiones de estéticas, también para poder ver todos los puntos del 
equipo para poder identificar alguna anomalía en el equipo y por seguridad del 
trabajador. 
 
 Figura 6: Motor reductor de faja transportadora 
En la foto se aprecia uno de los motos reductores que accionan la faja 
transportadora de los agregados, con la capacitación teórica y apoyo del 
personal de mantenimiento de plantas se da los instructivos y se capacita para 
que el operario sea quien ahora realice el mantenimiento de limpieza y algunos 








Figura 7: Motor reductor después de su limpieza  
Limpieza de zonas inaccesibles y eliminación de focos  
Esta segunda etapa nos referimos a eliminar la fuente de contaminación del 
equipo con ello  se inspeccionara, se evaluara todo tipo de contaminación sea 
por perdidas de aceites,  grasas, aditivos, polvo que contra reste nuestra 
primera etapa. 
 
Figura 8: identificación de focos de contaminación 
Con el apoyo de los técnicos de mantenimiento se identificó la contaminación 
por sellos del motor reductor de la faja de descarga, se logró programar con el 







 Figura 9: Corrección de focos  
 Estándares de limpieza 
Los estándares se realizan cuando ya se culminó las dos primeras etapas con 
ayuda de los técnicos se establecen ¿Qué  componentes se limpiara?, ¿En qué 
tiempo?,¿cómo se realizara? y establecer su próxima revisión.  
Tabla 9: Estándares de limpieza 
Fuente: Elaboración Propia 
fecha campos de limpieza estandar de inspección método acciones próxima revision
08/05/2017
motor reductores nivel de acite/ fijado a estructura manual/ visual ajuste/ lubricación cada 3 meses
10/05/2017
fajas de transporte ajuste de tensores/ roturas manual /visual ajuste/ remplazo mensual
22/05/2017
estructuras ajuste de tensores/ roturas/rajaduras visual ajuste/ remplazo mensual
23/05/2017
sinfín mangas/fugas de polvo manual/ visual ajuste/ remplazo mensual
26/05/2017
balanzas calibración manual /visual ajuste/ remplazo cada 3 meses






Inspección del equipo 
Objetivo: se inspecciona en forma general todo el equipo en búsqueda de 
anomalías para evitar paros imprevistos de la planta dosificadora. Se realizara 
check list diariamente entre los componentes vitales del equipo, los operadores 
ya entrenados tiene la capacidad de identificar anomalías en los componentes, 
sea como visual, como auditivamente,   
Tabla 10: Check List  
Fuente: Elaboración Propia  
Planta Villa Fecha 06/06/2017
Responsable Hora 06:00
Componentes Ubicación Anomalia Acciones Observaciones
fajas transportadora n°2 sin tensar
ajuste de 
reguladores
cuerpos sinfín n°1 mangas quebradas programar cambio
motor reductores n°4 ajuste de fijado ajuste de pernos
balanzas silo 2 ok
bombas de aguas n°2 ok
tuberias n2 ok
estructuras tolva de descarga ok
tablero electricos grupo electrogeno ok
sensores balanza 1 sucios limpieza 
valvulas de cierre silo 2 ok
rodillos de faja n°1 sonido extraño programar cambio
guardas de faja n°2 ok







FLUJOGRAMA DE INSPECCIÓN DE LOS EQUIPOS VITALES DE LA 
PLANTA 



















Fuente: elaboración Propia 
Inspección de Moto 
reductores 






el check list 
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Engrase de polines 
Inspección de guardas 





Plasmar chek list 
OK 
Plasmar en check 











Figura 19: inspección de faja transportadora N3  

















INSPECCIÓN DE MANGAS 
PROGAMAR CAMBIO 





CHECK LIST OK 
ENGRASE DE PUNTOS DE 
APOYO 
SI NO 




























VERIFICACIÓN DE PESO CON 
PATRONES 
INSPECCIÓN VISUAL DE 
SENSORES 
CALIBRAR CON PATRONES  
REQUIERE 
CALIBRACIÓN 
PLASMAR EN EL 






Objetivos logrados  
Establecido los estándares de inspección se consiguió: 
 Mejor aspecto estético de la maquina dosificadora  
 Mayor facilidad de inspección y control de los componentes 
 Se logró  una mejor planificación de los mantenimientos de acuerdo a su 
funcionamiento y a su inspección. 
 Se estableció estándares de procedimiento para una mejor inspección. 
 Se logró incrementar tener la planta dosificadora en funcionamiento 
óptimo. 
 Se logró desarrollar mayor conocimiento y habilidades  a los operarios  
  Se logró cumplir con las metas de mantenimiento programado. 
 
La implementación de esta filosofía de trabajo aplicado en la planta 
dosificadora de la empresa Mixercon se logró incrementar la eficacia en los 
mantenimientos con lo cual aumentaron los números de mantenimientos 
programados, también aumento la eficiencia puesto que se logró reducir los 
tiempos en los mantenimientos gracias a los estándares establecidos con la 
limpieza, lubricación y aprietes como los mantenimientos básicos propios del 












TABLA 11: Tabla de eficiencia después de la mejora 
TABLA DE LA EFICIENCIA DESPUÉS DE LA MEJORA 






ABRIL 24 AL 28 40 45.7 87.53 
MAYO         
SEMANA 2  01 AL 05 40 44.8 89.29 
SEMANA 3 08 AL 12 40 48 83.33 
SEMANA 4 15 AL 19 40 47.3 84.57 
SEMANA 5  22 AL 26 40 46 86.96 
JUNIO         
SEMANA 6 29 AL 02 40 45.2 88.50 
SEMANA 7 12 AL 16 40 45.3 88.30 
SEMANA 8 19 AL 23 40 46.1 86.77 
SEMANA 9 26 AL 30 40 44.3 90.29 
JULIO         
SEMANA 10 03 AL 07 40 45.1 88.69 
SEMANA 11 10 AL 14 40 45.4 88.11 
SEMANA 12 17 AL 22 40 46 86.96 
SEMANA 13 24 AL 28 40 46.2 86.58 
AGOSTO         
SEMANA 14 31 AL 04 40 45 88.89 
SEMANA 15 07 AL 11 40 44 90.91 
SEMANA  16 14 AL 18 40 46.3 86.39 
SEMANA 17 21 AL 25 40 45.9 87.15 
SEMANA 18 28 AL 01 40 46.7 85.65 
SETIEMBRE         
SEMANA  19 04 AL 08 40 45.8 87.34 
SEMANA 20 11 AL 15 40 44.8 89.29 
SEMANA  21 18 AL 23 40 44.5 89.89 
SEMANA  22 25 AL 30 40 44.9 89.09 
OCTUBRE         
SEMANA  23 02 AL 07 40 44.1 90.70 











Tabla 12: Tabla de eficacia después  de la mejora. 
TABLA DE EFICACIA DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 







SEMANA 1 24 AL 28 15 12 80.0 
MAYO         
SEMANA 2  01 AL 05 15 12 80.0 
SEMANA 3 08 AL 12 15 13 86.7 
SEMANA 4 15 AL 19 15 14 93.3 
SEMANA 5  22 AL 26 15 12 80.0 
JUNIO         
SEMANA 6 29 AL 02 15 13 86.7 
SEMANA 7 12 AL 16 15 14 93.3 
SEMANA 8 19 AL 23 15 14 93.3 
SEMANA 9 26 AL 30 15 13 86.7 
JULIO         
SEMANA 10 03 AL 07 15 14 93.3 
SEMANA 11 10 AL 14 15 13 86.7 
SEMANA 12 17 AL 22 15 12 80.0 
SEMANA 13 24 AL 28 15 13 86.7 
AGOSTO         
SEMANA 14 31 AL 04 15 13 86.7 
SEMANA 15 07 AL 11 15 14 93.3 
SEMANA  16 14 AL 18 15 13 86.7 
SEMANA 17 21 AL 25 15 14 93.3 
SEMANA 18 28 AL 01 15 12 80.0 
SETIEMBRE         
SEMANA  19 04 AL 08 15 13 86.7 
SEMANA 20 11 AL 15 15 14 93.3 
SEMANA  21 18 AL 23 15 13 86.7 
SEMANA  22 25 AL 30 15 12 80.0 
OCTUBRE         
SEMANA  23 02 AL 07 15 13 86.7 
SEMANA  24 09 AL 14 15 13 86.7 
  
360 313 86.9 































Análisis de resultados estadísticos 
3.1 Análisis descriptivo 
A través del análisis descriptivo se analiza la variable dependiente con sus 
dimensiones e indicadores 
Variable dependiente: Productividad 
Tabla 13: Estadística descriptiva de la variable productividad 
Variable Estadístico 
productividad antes Media 40,4067 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 37,1165 
Límite superior 43,6969 
Mediana 39,7550 
Varianza 60,712 




productividad después Media 74,4742 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 71,6340 
Límite superior 77,3143 
Mediana 74,4700 
Varianza 45,240 




Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla se observa la relación que guarda la productividad antes y después 
de la aplicación del mantenimiento autónomo con los resultados comparativos 
de las medias, medianas, varianza y desviación estándar, tal que  la media  se 
incrementa de 44,40% a 74,47%,   logrando  una mejora de la productividad en 
34,06% luego de aplicar el mantenimiento autónomo.   







Figura 10: Diagrama de frecuencias de la variable productividad 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la figura 10 correspondientes a la variable productividad se observa el 
histograma de frecuencias antes y después y que hay una diferencia  entre  las 
medias obtenidas  del antes y después de la aplicación del mantenimiento 
autónomo, cuya diferencia porcentual es de 34,06%, que representa la mejora 
de la productividad de la planta dosificadora de la empresa Mixercon. 
 
Figura 11: Diagrama normal de la variable productividad 







En la figura 11, se tiene el diagrama norma de la  productividad pre test y postest, 
observando que los datos de la productividad tienen una tendencia positiva en 
ambos casos y por lo tanto se comprueba que tienen un comportamiento normal, 





Figura 12: Diagrama de cajas de la variable productividad 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la figura 12, se observa el diagrama de cajas, donde se representa la 
comparación de las medias antes y después obtenidas de la productividad al 
aplicar el mantenimiento autónomo, resultando la productividad antes de la 
aplicación del mantenimiento autónomo de 44,40% y luego de la implementación 







Dimensión 1: Eficiencia 
Tabla 14: Estadística descriptiva de la dimensión eficiencia 
Dimensión Estadístico 
eficiencia antes Media 
74,9167 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 74,3022 
Límite superior 75,5311 
Mediana 75,1900 
Varianza 2,117 




eficiencia después Media 
87,9867 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 87,1715 
Límite superior 88,8018 
Mediana 88,2050 
Varianza 3,727 




Fuente: SPSS versión 22 
 
De la tabla 14,  se observa la relación que guarda la dimensión eficiencia antes 
y después de la aplicación del mantenimiento autónomo con los resultados 
comparativos de las medias, medianas, varianza y desviación estándar, tal que  
la media  se incrementa de 74,91% a 87,96, logrando  una mejora de la 








Figura 13: Diagrama de frecuencias de la dimensión eficiencia  
Fuente: SPSS versión 22 
En la figura 13 correspondientes a la dimensión eficiencia se observa el 
histograma de frecuencias antes y después  que hay una diferencia  entre  las 
medias obtenidas  del antes y después de la aplicación del mantenimiento 
autónomo, cuya diferencia porcentual es de 13,07%, que representa la mejora 
de la eficiencia de la planta dosificadora de la empresa Mixercon. 
 
  
Figura 14: Diagrama normal  de la dimensión eficiencia 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la figura 14, se tiene el diagrama normal de la  eficiencia antes y después, 






casos y por lo tanto se comprueba que tienen un comportamiento normal, según 




Figura 15: Diagrama de cajas de la dimensión eficiencia. 
 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la figura 15, se observa el diagrama de cajas, donde se representa la 
comparación de las medias antes y después obtenidas de la eficiencia al 
implementar el mantenimiento autónomo, resultando la eficiencia antes de la 
implementación del mantenimiento autónomo de 74,91%, y luego de la 
implementación fue de 87,98%,  logrando  una mejora de la eficiencia en 13,07% 








Dimensión 2: Eficacia. 
Tabla 14: Estadística descriptiva de la dimensión eficacia 
Dimensión  Estadístico 
eficacia antes Media 
53,9408 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 49,5726 
Límite superior 58,3091 
Mediana 54,4450 
Varianza 107,016 




eficacia después Media 
84,6588 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 81,5629 
Límite superior 87,7546 
Mediana 85,1650 
Varianza 53,751 




Fuente: SPSS versión 22 
 
De la tabla 14,  se observa la relación que guarda la dimensión eficacia antes y 
después de la aplicación del mantenimiento autónomo con los resultados 






la media  se incrementa de 53,94% a 84,65%, logrando  una mejora de la 
eficacia en 30,71% luego de aplicar el mantenimiento autónomo.  
  
 
Figura 16: Diagrama de frecuencias de la dimensión eficacia  
Fuente: SPSS versión 22 
En la figura 16, correspondientes a la dimensión eficacia se observa el 
histograma de frecuencias antes y después  hay una diferencia  entre  las 
medias obtenidas  del antes y después de la aplicación del mantenimiento 
autónomo, cuya diferencia porcentual es de 30, 71%, que representa la mejora 
de la eficacia del área de aplicar el mantenimiento autónomo. 
 
 







Fuente: SPSS versión 22 
En la figura 17, se tiene el diagrama norma de la  eficacia antes y después, 
observando que los datos de la eficacia tienen una tendencia positiva en ambos 
casos y por lo tanto se comprueba que tienen un comportamiento normal, según 




Figura 18: Diagrama de cajas indicador Flujo de elaboración de moldes de la 
dimensión eficacia  






En la figura 18, se observa el diagrama de cajas, donde se representa la 
comparación de las medias antes y después obtenidas de la eficacia al aplicar 
el mantenimiento autónomo, resultando la eficacia antes de la aplicación del 
mantenimiento autónomo de 53,94%, y luego de la implementación fue de 
84,65%,  logrando  una mejora de la eficacia en 30,71% luego de aplicar el 
mantenimiento autónomo. 
3.2 Análisis inferencial 
 
Se desarrolló la prueba o contrastación de hipótesis general, utilizando un 
criterio de decisión, según se indica en las líneas siguientes, para de esta 
manera rechazar o aceptar la hipótesis. Para tal fin utilizaremos el software 
estadístico SPSS versión 22 
Análisis de la hipótesis general 
Prueba de normalidad 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una 
nuestra muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el estadígrafo 
Shapiro Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los 
datos provienen de una distribución normal.  
P valor > α =0,05,  los datos provienen de una distribución normal.  
Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los 
datos no provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α =0,05,  los datos no provienen de una distribución normal 
 
Variable Dependiente: productividad: Según el procesamiento de la variable 










Tabla 15: Prueba de normalidad de productividad  
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
productividad antes 
,096 24 ,200* ,985 24 ,970 
productividad después 
,103 24 ,200* ,962 24 ,484 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: SPSS versión 22 
Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
P-valor =˃ α=0,05 acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P-valor ˂ α= 0,05 acepta H1= los datos no provienen de una distribución 
normal. 
 
Tabla 16: Criterio para determinar la normalidad de la productividad 
Normalidad 
P-Valor (pretest) = 0,261 ˃ α=0,05 
P-Valor (postest) = 0,682 ˃ α=0,05 
Según los resultados obtenidos para  la variable productividad, al ser mayores que 0,05 en el 
pretest y postest, se concluye que provienen de una distribución normal.   
Fuente: Elaboración propia 
Prueba de hipotesis 
Ho:  La aplicación  del mantenimiento autónomo no  incrementa  la 
productividad en la planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 
2017. 
H1:  La aplicación  del mantenimiento autonomo incrementa la productividad 






Tabla  17:  Estadistica de muestras emparejadas de la productividad  
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 productividad antes 
40,4067 24 7,79179 1,59049 
productividad después 
74,4742 24 6,72606 1,37295 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la tabla 17, la variable productividad, se observa que antes de la aplicación 
del mantenimiento autónomo, la media fue de 40,40% y después de que se  















95% de intervalo de 









34,06750 10,33262 2,10914 -38,43058 -29,70442 16,152 23 ,000 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 18,  se observa que el  resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta  
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se 
acepta la hipótesis alterna (H1), con una mejora de la media de la variable 
productividad de 34,06%. Por lo que se concluye que: Ho: La aplicación  del 
mantenimiento autónomo  incrementa  la productividad en la planta 
dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017. 






Dimensión Eficiencia: Verificaremos si los datos provienen de una distribución 
normal, para una muestra menor a 30 datos, mediante el  estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Según el procesamiento de la eficiencia, se obtienen los siguientes resultados: 
 




Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
eficiencia antes 
,168 24 ,077 ,922 24 ,063 
eficiencia después 
,079 24 ,200* ,967 24 ,590 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS versión 22 
 
Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
P-valor =˃ α=0,05, acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P-valor ˂ α=0.05,  acepta H1= los datos no provienen de una distribución 
normal. 
Tabla 20: Criterio para determinar la normalidad de la eficiencia 
NORMALIDAD 
P-Valor (antes) = 0,063 ˃ α=0,05 
P-Valor (después) = 0,590 ˃ α=0,05 
Según los resultados obtenidos para la eficiencia, al cumplirse el criterio de los resultados 
obtenidos antes y después  cuyo valor es mayor que 0,05, se concluye que provienen de una 
distribución normal.   
Fuente: Elaboración  Propia 
 
Prueba de hipótesis 






en la planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017. 
H1:  La aplicación  del mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la 
planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017. 
 
 
Tabla 21: Estadística de muestras emparejadas del antes y después del 
indicador de la eficiencia 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 eficiencia antes 
74,9167 24 1,45515 ,29703 
eficiencia después 
87,9867 24 1,93049 ,39406 
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la tabla 21, se observa que antes de la aplicación del mantenimiento 
autónomo la eficiencia fue 74,91% y después de que se  implementó fue de 
87,98%, donde se mejoró un 13,07%  a partir del mes de marzo del 2017. 
 











95% de intervalo de 









13,07000 1,96444 ,40099 13,89951 -12,24049 32,594 23 ,000 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 22  se observa que el  resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta  
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se 






eficiencia en 13,07%. Por lo que se concluye que: La aplicación  del 
mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la planta dosificadora de 
la empresa Mixercon  S.A. 2017. 
 
 
Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una 
nuestra muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el  estadígrafo 
Shapiro Wilk. 
Dimensión Eficacia: Según el procesamiento de la eficacia, se obtienen los 
siguientes resultados: 
 
Tabla 23: Prueba de normalidad comparativa de la dimensión eficacia pre test 
y pos test 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
eficacia antes ,107 24 ,200* ,986 24 ,973 
eficacia después ,164 24 ,095 ,930 24 ,098 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: SPSS versión 22 
Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
P-valor =˃ α=0,05, acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 










Tabla 24: Criterio para determinar la normalidad de la eficacia 
Normalidad 
P-Valor (antes) = 0, 973 ˃ α=0,05 
P-Valor (después) = 0, 098 ˃ α=0,05 
Según los resultados obtenidos para  la eficacia, se concluye que al cumplirse el 
criterio de los resultados obtenidos antes y después  cuyo valor es mayor que 0,05, se 
concluye que provienen de una distribución normal.   
 
Prueba de hipótesis 
Ho:  La aplicación  del mantenimiento autonomo no  incrementa  la eficacia 
en la planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017. 
H1:  La aplicación  del mantenimiento autonomo incrementa la eficacia en la 
planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017. 
 
Tabla 25: Estadística de muestras emparejadas del antes y después de la 
eficacia. 
 Media N 
Desviación 
estándar Media de error estándar 
Par 1 eficacia antes 
53,9408 24 10,34486 2,11164 
eficacia después 
84,6587 24 7,33153 1,49654 
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla 25, en la dimensión eficacia, se observa que antes de la del 
mantenimiento autónomo, la media fue de 53,94% y después de que se 
implemento fue de 84,65%, donde se mejoró en un 30,71%  a partir del mes de 






Tabla 26: Prueba t-student del antes y después de la eficacia 











95% de intervalo de 









30,71792 12,62535 2,57714 -36,04913 25,38670 11,919 23 ,000 
Fuente: SPSS versión 22 
 
De la tabla 25 se observa que el  resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta  
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se 
acepta la hipótesis alterna (H1), con una mejora de la media de la eficacia de 
30,71%. Por lo que se concluye que: La aplicación  del mantenimiento 
autonomo incrementa la eficacia en la planta dosificadora de la empresa 










































Según los resultados obtenidos de la productividad se logró determinar que la 
aplicación  del mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la 
planta dosificadora de la empresa Mixercon  S.A. 2017,  se logró un incremento 
de la productividad en 34,06%. Así como autor Gómez (2015), en su tesis 
“Aplicación de mantenimiento autónomo para mejorar la productividad en el 
área de empaque de una empresa manufacturera, Ate, 2016”, logró como  
objetivo  determinar como el mantenimiento autónomo mejora la productividad 
en el área de empaque Los resultados de la aplicación  demuestran que mejora 
significativamente la productividad en el área.  La media de la productividad 
antes del mantenimiento autónomo es de 46,321.875 Un / Hora, y la media del 
puntaje de la productividad después del mantenimiento autónomo es de 
48,649.5 Un / Hora. La diferencia es de 2,327.625 Un / Hora. Son importantes 
los logros alcanzados por el autor en referencia ya que comprueba una mejora 
de la productividad en unidades hora, a diferencia del logro en la presente 
investigación que fue en porcentaje orientado a un mejor uso de la planta 
dosificadora cumpliendo los mantenimientos autónomos; así  mismo se destaca 
el aporte del libro de cuatrecasas y Torrel (2015), en cuanto a las dimensiones  
que logra detallar respecto al mantenimiento autónomo, se logra tener un 
equipo con un mayor grado de confiabilidad con los labores de mantenimiento 
autónomo. 
 
Según los resultados obtenidos en la dimensión eficiencia, La aplicación  del 
mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la planta dosificadora de 
la empresa Mixercon  S.A. 2017, logrando un incremento de la eficiencia en 
13,07%. Por su parte la autora Briones, Mariela (2017),  en su tesis “Aplicación 
del mantenimiento autónomo  para mejorar la productividad en el proceso de 
fabricación de  pañales para bebe en una industria manufacturera, Lima – 
2017”  tuvo como objetivo general determinar como el mantenimiento 
autónomo mejora la productividad en el proceso de fabricación de pañales para 
bebé en una industria manufacturera. Al finalizar su investigación concluye en 






obtenidos en la presente investigación superan en porcentaje a lo alcanzado 
por el autor en referencia, lo que corrobora  el aporte teórico del autor 
Cuatrecasas y Torrell (2010), en el Mantenimiento Autónomo, en la cual el 
operario de producción asume tareas de mantenimiento productivo, incluida la 
limpieza (p. 130). 
 
Según los resultados obtenidos de la dimensión   eficacia, la aplicación  del 
mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la planta dosificadora de 
la empresa Mixercon  S.A. 2017,  se logró un incremento de la eficacia en 
30,71%. También el autor García, J. en su tesis “Capacitación e 
implementación de mantenimiento autónomo en una máquina de inyección”   
tuvo como objetivo es asegurar que el proceso de trabajo del equipo sea 
eficiente y efectivo desarrollando estándares y procedimientos claros en la 
máquina de inyección.  Como resultados tenemos 90% menos de perdidas, 
paro menores de 75% con respecto al inicio, mejoras en el tiempo de 
realización de la limpieza, lubricación e inspecciones, logrando mejorar la 
eficacia del mantenimiento autónoma a la máquina de inyección. Es importante 
el aporte destacar los logros en cuanto a mantenimiento ya que se logra en la 
presente investigación de manera explícita un incremento de la eficacia en 
porcentaje que al comparar con el autor en referencia sus logros no precisan 
en porcentajes, sin embargo se puede observar que se  logra mejorar la 
eficacia del área, siendo vital el aporte del autor García (2011) respecto a la 
productividad ya que direcciona la investigación al logro de los objetivos 








































En la presente investigación se llega a las siguientes conclusiones: 
 
Con respecto a la productividad, se logró determinar que la aplicación  del 
mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la planta dosificadora 
de la empresa Mixercon  S.A. 2017. Se logró un incremento de la productividad 
en 34,06%; con el cumplimiento de los mantenimientos autónomos por los 
propios operarios en su  puesto de trabajo incrementando la confiabilidad de la 
propia planta dosificadora. 
 
Como segunda conclusión con respecto a la dimensión eficiencia la aplicación  
del mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la planta dosificadora 
de la empresa Mixercon  S.A. 2017, logrando un incremento de la eficiencia en 
13,07%, en las horas de mantenimientos programados   por lo cual se concluye 
el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna. 
 
Como última conclusión con respecto a la dimensión eficacia, La aplicación  del 
mantenimiento autónomo incrementa la eficacia  en la planta dosificadora de la 
empresa Mixercon  S.A. 2017. Se logró un incremento de la eficacia en 
30,71%, logrando así realizar los mantenimientos autónomos con los 
estándares establecidos y se concluye rechazando la hipótesis nula y 









































En la presente investigación con fines de que la mejora contribuya en adelante 
a una mejora permanente del área de mantenimiento se recomienda: 
 
 Mejorar la productividad es preciso establecer un programa de 
mantenimiento dinámico en la planta dosificadora por las características de 
trabajo que se tiene en el área ya que está de por medio la atención 
permanente  a los despachos programados  siendo relevante el apoyo de 
las demás áreas de la empresa como al área de ventas, programación en 
especial del área logística. 
 Recomendar poner énfasis en los trabajadores para el cumplimiento con 
los tiempos establecidos y brindarles las facilidades para su mejor 
desempeño, logrando así ser más eficiente del mismo modo organizar 
reuniones de trabajo para evaluar la labor de todos los integrantes del área. 
 
 Tener una cultura de cumplimiento con los objetivos empresariales, como 
los de mantenimientos por lo que es recomendable promover en el área 
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Limpieza realizada (LR)  
 
LR=  Tle x100 
Ttl 
Tle: Tarea de limpieza ejecutada 




focos de suciedad 
y zonas 
inaccesibles 
 Índice de eliminación 
de suciedad (IES)                                   
 
IES = Tle x 100 
Tlp                               
Tle: Total  de  limpieza ejecutada 





   Número de 
Estándares (NE)                          
 
NE =   Tee  x 100 
Tep 
Tea: Total estándares ejecutadas                                        







inspecciones (NI)  
 
NI =   Tie x  100 
Tip 
Tie: Total  inspecciones ejecutadas   








autónomas (NIA)       
 
Nia = Iae x100 
Tia  
 
Iae: Inspecciones autónomas 
ejecutadas                  











Número de actividades 
de organización (NAO)      
NAO = Taoe  x100 
   Tao 
Tae: Total actividades de 
organización ejecutada                                      






 Cumplimiento de 
atividades (CA) 
 
CA = Ae x100 
Ap 
Ape: Actividades ejecutadas 
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“Es la relación 
entre productos 
logrados y los 
insumos que 
fueron utilizados o 
los factores de 
producción que 
intervinieron” 













eficiencia con la 
razón de eficiencia 
y la eficacia con la 
razón de eficacia, 
la cual se utilizara 
las hojas de 
registro y serán 
analizados con el 
sistema Spss, con 



























TMA= Hpm x100 
Hme 
Hmp: Horas  programadas de 
mantenimiento 
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EFICACIA Mantenimiento  




MRE= m.ejec x100 
m. prog 
M ejec: mantenimientos 
ejecutados  
M prog: mantenimientos 
programados 
 
 
 
Razón 
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2017. 
 
Fuente: Elaboración propia
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